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(54) Produit intermediaire composite, procede de production d'un tel produit et utilisation a titre 
de materiau de moulage 



(57) -Materiaux composites. 

Le produit est caracterise en ce qu'il se presente 
sous la forme d'au moins une couche (2) de seg- 
ments plats multifibres (1) qui sont deposes les uns 
sur les autres en etant orientes aleatoirement et re- 
partis de facon quasi isotrope dans le plan de la 
couche et qui sont lies, pour certains d'entre eux au 
moins, par adhesion au droit de leurs zones de croi- 



sement-superposition (3), de maniere a former un 
tapis de masse et d'epaisseur constantes, de faible 
cohesion propre presentant une souplesse relative. 
Application a la constitution de pieces finies obte- 
nues par moulage. 
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Description 

[0001] La presente invention est relative au domaine 
des materiaux composites qui sont utilises pour la rea- 
lisation d'articles, de pieces ou de produits finis obtenus, 
generalement, par conformation, ordinairement, par 
moulage. 

[0002] Le domaine technique concerne est, plus spe- 
cifiquement, celui des pieces a caractere technique 
pour lesquelles il convient d'allier une legerete certaine 
par rapport a celle de pieces realisees en materiau tra- 
ditionnel et, notamment, en metal, ainsi qu'une resistan- 
ce mecanique globale elevee. 

[0003] Dans de nombreux domaines techniques, on 
a recours a I'utilisation de materiaux composites pour 
atteindre les objectifs ci-dessus. A titre d'exemple, il 
convient de citer les domaines du transport aeronauti- 
que, maritime, terrestre, les domaines industriels en ge- 
neral, ainsi que celui des sports de loisirs et de compe- 
tition. 

[0004] L'art anterieur a propose un certain nombre de 
solutions pour realiser des pieces composites. 
[0005] Parmi celles-ci, il convient certainement de ci- 
ter les pieces obtenues par conformation dans un moule 
approprie dans lequel des couches de nappes tissees 
ou non tissees de fibres de renfort sont drapees en etant 
associees a une matrice de resine thermoplastique ou 
thermodurcissable, soit preimpregnee, soit rapportee 
au fur et a mesure de la superposition des nappes tis- 
sees ou non tissees. 

[0006] Une telle technique peut etre consideree com- 
me donnant satisfaction pour I'obtention de pieces creu- 
ses ou en partie ouvertes, presentant, de surcroTt, des 
conformations non complexes, et qui ne peuvent pas 
etre, le plus souvent, obtenues par usinage. 
[0007] Par contre, un tel procede n'est generalement 
pas mis en oeuvre lorsqu'il s'agit d'obtenir des pieces 
massives. 

[0008] Pour de telles productions, la technique ante- 
rieure a propose des procedes differents parmi lesquels 
il convient de citer, notamment, I'enseignementdivulgue 
par la demande FR2 770 802 selon laquelle on decoupe 
des segments sensiblement rectangulaires de fibres 
noyees dans une matrice de resine thermoplastique ou 
thermodurcissable, puis on procede a un arrangement 
tridimensionnel de ces segments a I'interieur de la ca- 
vite d'un moule dans lequel ledit arrangement est corn- 
prime en etant soumis egalement a une montee en tem- 
perature convenable pour assurer le fluage de la matri- 
ce et I'obtention definitive d'une piece compacte, durcie, 
dont laforme exterieure est la replique inverse de la con- 
formation de I'empreinte de moulage. 
[0009] Les segments de forme rectangulaire sont de- 
coupes a partir d'une nappe non tissee de fibres de ver- 
re, de carbone ou d'aramide, de preference allongees 
parallelement. 

[001 0] Une telle technique permet certainement d'ob- 
tenir des pieces de caracteristiques convenables, mais 



elle peche, essentiellement, par les conditions de mise 
en oeuvre qu'elle implique. 

[0011] En effet, generalement, la coupe des seg- 
ments de forme rectangulaire est effectuee dans des 
5 conditions industrielles, bien avant I'exigence de mou- 
lage, pour disposer d'un produit intermediaire qui peut 
etre stocke en vue de repondre aux demandes de pro- 
duction future. 

[0012] Le stockage de ces segments implique une 
10 concentration volumique dans tout recipient approprie, 
ce qui entraTne, relativementtres rapidement, une den- 
sification des segments par agglomeration, les rendant 
peu appropries a I'obtention de pieces finies presentant 
une densite homogene et des caracteristiques mecani- 
15 ques reproductibles. 

[0013] II devient, de plus, difficile, sinon impossible, 
de realiser, lors du moulage, I'arrangement tridimen- 
sionnel convenable a I'interieur de la cavite de moulage 
a partir de segments qui, pour partie, peuvent etre pris 
20 en masse. 

[0014] II pourrait etre envisage de resoudreceproble- 
me en procedant au decoupage des segments lors de 
I'operation de moulage, mais on comprend qu'une telle 
technique ne repond pas aux exigences de productions 
25 industrielles. 

[0015] A titre de technique anterieure, il convient de 
citer egalement I'enseignement divulgue par la deman- 
de FR 2 740 1 49 proposant de partir d'un meme produit 
de base constitue de segments allonges de fibres uni- 
30 directionnelles noyees dans une matrice de resine, d'ar- 
ranger ces segments de maniere aleatoire dans une ca- 
vite de moulage et d'en realiser la conformation pour 
obtenir une plaque rigide, dense, compacte qui est en- 
suite utilisee a titre de materiau de base pour la consti- 
35 tution par conformation de pieces definitives. 

[0016] Dans cette technique, la matrice de resine ap- 
paraTt etre essentiellement une ou un melange de resi- 
nes thermoplastiques. 

[0017] Si une telle proposition resout le probleme du 
40 stockage prealable a I'utilisation finale, en revanche, el- 
le peche par une inadaptation a la realisation dans les 
meilleures conditions economiques de pieces eventuel- 
lement complexes, voire tridimensionnelles, qui neces- 
sitent un patronage ou un decoupage des plaques ele- 
45 mentaires primaires pour les adapter a la conformation 
geometrique et/ou volumique de la piece a obtenir. II en 
resulte un taux de chute eleve qui vient grever notable- 
ment le prix de revient de production des pieces defini- 
tives. 

50 [0018] II convient de noter, egalement, que ce proce- 
de ne permet pas I'obtention de pieces d'epaisseur va- 
riable ou evolutive. Les limites d'utilisation d'une telle 
technique sont, d'ailleurs, indiquees dans le corps du 
memoire descriptif de cette demande precisant la seule 
55 realisation de pieces d'epaisseur constante. 

[0019] La presente invention vise a resoudre les pro- 
blemes de la technique anterieure et propose, a cette 
fin, un produit intermediaire composite a titre de mate- 
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riau intermediaire pouvant etre aisement stocke et mis 
en oeuvre lors de I'utilisation finale pour I'obtention, par 
conformation et moulage, de pieces creuses ou non , de- 
vant presenter des caracteristiques de legerete relative 
et de resistance mecanique elevees, tout en etant pro- 
duites a un prix de revient interessant. 
[0020] Pour atteindre les objectifs ci-dessus, le pro- 
duit intermediaire composite, qui est du type a base de 
segments de fibres noyees dans une matrice de resine, 
est caracterise en ce qu'il se presente sous la forme d'au 
moins une couche de segments plats multifibres, a taux 
de fibres eleve, qui sont deposes les uns sur les autres 
en etant orientes aleatoirement et repartis de facon qua- 
si isotrope dans le plan de la couche et qui sont lies, 
pour certains d'entre eux au moins, par adhesion au 
droit de leurs zones de croisement-superposition, de 
maniere a former un tapis de masse et d'epaisseur 
constantes, de faible cohesion propre presentant une 
souplesse relative. 

[0021 ] L'invention a aussi pour objet un procede d'ob- 
tention du produit intermediaire composite, un tel pro- 
cede etant caracterise en ce qu'il consiste a : 

• disposer d'une nappe comprenant un taux eleve de 
fibres noyees dans une matrice de resine qui les 
impregne a coeur, 

• decouper ladite nappe en lanieres paralleles qui 
sont soumises a des coupes transversales pourfor- 
mer des segments, 

• deposer lesdits segments a plat, de facon aleatoire, 
pour former au moins une couche de masse cons- 
tante, homogene, dans le plan de laquelle lesdits 
segments sont repartis de facon quasi isotrope, 

• soumettre la couche a Taction de moyens a meme 
de provoquer I'adhesion d'au moins certains des 
segments en leurs points de croisement-superpo- 
sition pour conferer a ladite couche une coherence 
propre et une souplesse relative. 

[0022] L'invention a encore pour objet I'utilisation du 
produit intermediaire composite a titre de materiau de 
base pour la formation, par moulage a chaud, d'au 
moins un article fini. 

[0023] Enfin, l'invention vise, egalement, tout produit 
ou article fini obtenu a partir du materiau de base que 
constitue le produit intermediaire composite. 
[0024] Diverses autres caracteristiques ressortent de 
la description faite ci-dessous en reference aux dessins 
annexes qui montrent, a titre d'exemples non limitatifs, 
des formes de realisation de I'objet de l'invention. 
[0025] La fig. 1 est une perspective partielle schema- 
tique du produit intermediaire composite selon l'inven- 
tion. 

[0026] La fig. 2 est une perspective partielle mon- 
trant, a plus grande echelle, une disposition structurelle 
caracteristique du produit intermediaire. 
[0027] Les fig. 3 a 7 sont des vues schematiques en 
coupe-elevation illustrant differentes variantes de reali- 



sation structurelles du produit intermediaire composite. 
[0028] La fig. 8 est une perspective schematique il- 
lustrant differentes etapes caracteristiques du procede 
d'obtention du produit intermediaire composite. 

5 [0029] Selon les fig. 1 et 2, le produit intermediaire 
composite est constitue a base de segments 1 de fibres 
qui, dans I'exemple illustre, sont unidirectionnelles et 
sont disposees parallelement les unes aux autres en 
etant noyees dans une matrice de resine thermoplasti- 

10 que ou thermodurcissable conferant, a chaque seg- 
ment, une tenue ou une coherence propre. 
[0030] Au sens de l'invention et dans cet exemple, les 
segments 1 sont issus par decoupage d'une nappe a 
fibres paralleles mais il doit etre considere que lesdits 

15 segments pourraient etre produits a partir d'une nappe 
tissee desequilibree entre fils de chame et de trame ou, 
encore, equilibree et pouvant aussi etre realisee a partir 
de toute armure appropriee. 

[0031] Les segments de fibres sont, de preference, 

20 de forme rectangulaire et de faible epaisseur relative et 
presentent des caracteristiques dimensionnelles qui 
peuvent etre considerees comme identiques. 
[0032] Parmi les fibres pouvant etre retenues, il con- 
vient de citer les fibres de carbone, de verre, les fibres 

25 aramides, ceramiques, mais aussi toutes fibres, meme 
naturelles, qui sont impregnates. 
[0033] Le produit intermediaire composite se presen- 
te sous la forme d'au moins une couche ou tapis 2 cons- 
titue a partir des segments 1 qui presentent, de prefe- 

30 rence, des caracteristiques dimensionnelles identiques 
et qui sont deposes, de facon aleatoire, les uns sur les 
autres, en etant repartis de fagon quasi isotrope dans 
le plan de la couche a laquelle ils peuvent conferer une 
epaisseur variable selon I'utilisation ulterieure qui est re- 

35 servee au produit intermediaire composite. 

[0034] La couche 2 possede, par elle-meme, une co- 
hesion propre, ainsi qu'une souplesse relative, caracte- 
ristiques qui lui sont conferees par I'intermediaire des 
segments qui sont lies, pour certains au moins d'entre 

40 eux, au moins par adhesion au droit de leurs zones de 
croisement-superposition, tel que defini par la reference 
3 a la fig. 2. 

[0035] De preference, I'adhesion resulte de la presen- 
ce de la matrice de resine non entierement polymerisee 
45 et de I'application d'une pression relative exercee sur 
les segments 1 perpendiculairement au plan de la cou- 
che 2. 

[0036] Cette adhesion confere une cohesion propre 
a la couche, tout en lui reservant une souplesse relative 
50 favorisant, pourson utilisation ou son stockage, une de- 
formation reversible, telle que, par exemple, un possible 
enroulement ou, encore, une aptitude au nappage ou 
au drapage. 

[0037] Le produit intermediaire composite peut etre 
55 produit sous la forme d'une simple couche 2, tel qu'il- 
lustre par la fig. 3, ou comporter, comme montre par la 
fig. 4, un support 4 ou un substrat de manipulation, de 
conditionnement, de production, voire de constitution, 
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qui est de caractere eventuellement pelable ou detacha- 
ble. 

[0038] Le substrat 4 peut, le cas echeant aussi, etre 
remplace par un element plan, dit de renfort, associe 
par adhesion a la couche 2 a laquelle il est destine a 
conferer une amelioration des caracteristiques mecani- 
ques, lors de la mise en oeuvre ulterieure, telle qu'elle 
est rapportee ci-apres. Le renfort est, de preference, de 
type continu et de meme nature chimique, au moins en 
partie polymerise. 

[0039] La fig. 5 montre la possibility de realiser le pro- 
duit intermediate composite en lui faisant comporter, 
sur ses deux faces des supports ou substrats 4 1; qui 
peuvent etre des papiers pelables ou des elements de 
renfort du type evoque precedemment. 
[0040] La fig. 6 montre une realisation plus complexe 
selon laquelle le produit intermediaire comporte deux 
couches 2a qui sont liees entre elles par un substrat 5 
constituant une ame de renfort et dont Tune au moins 
peut etre revetue d'un support ou substrat, tel que 6, 6a, 
a caractere detachable ou non ou encore a caractere 
structurel. L'ame de renfort peut etre constitute d'un ou 
plusieurs plis d'un complexe preimpregne destine a 
ameliorer les caracteristiques mecaniques de la piece 
finale. Le substrat 5 est alors, avantageusement, de me- 
me nature chimique que les elements de la couche et 
la resinequi leconstitue, pourpartieau moins, setrouve 
au moins en partie polymerisee. 
[0041] La fig. 1 montre que le produit intermediaire 
composite est, de preference, realise en forme de ban- 
de ou de plaque. Par contre, la fig. 7 montre que, comp- 
tetenu de lasouplesse relative, le produit intermediaire 
composite peut etre obtenu sous la forme d'un enroule- 
ment 7 d'une bande, telle que celle illustree par la fig. 
1 , dans laquelle la largeur est faible devant la longueur. 
[0042] Dans tous les cas, le produit intermediaire 
composite peut comporter des bordures natu relies, tel- 
les que 8, voire tranches, telles que 9, et qui resultent 
alors d'une operation de coupe prealable visant a sup- 
primer la dispersion marginale des segments 1 deposes 
aleatoirement, comme il est dit precedemment. 
[0043] A titre d'exemple, les segments 1 , par exemple 
a base de fibres unidirectionnelles paralleles, noyees 
dans une resine thermodurcissableou thermoplastique, 
peuvent presenter une longueur de 10 a 100 mm, une 
largeur de 5 a 50 mm et une masse surfacique de 1 30 
a 1 000 g par metre carre de fibres seches. 
[0044] De preference et dans cet exemple, les seg- 
ments 1 sont issus de nappes de fibres multifilaments 
a taux de fibres eleves, par exemple et avantageuse- 
ment au moins de 1 2 K pour du carbone et de 1 200 Tex 
pour du verre, qui sont disposees lineairement et paral- 
lelement entre elles dans une matrice de resine dont le 
taux massique peut etre compris entre 15 et 40 % de 
resine par rapport a la masse totale f ibres-matrice. L'im- 
pregnation a coeur de fibres multifilaments a taux de fi- 
bres eleve, notamment paralleles, selon I'invention per- 
met de disposer d'un produit intermediaire de caracte- 



ristique economique avantageuse. 
[0045] Des segments 1 peuvent aussi etre produits a 
partir de fibres de type aluminosilicate ou aluminium 
oxyde noyees dans une matrice de polyphenylmethyl- 
5 siloxane de taux massique compris entre 50 et 60 %. 
[0046] Selon une autre caracteristique de I'invention, 
la couche 2 presente une epaisseur sensiblement cons- 
tante et offre une tolerance de grammage qui est de ± 
5% en tous points pris dans son plan. Decette maniere, 
la couche 2 possede un taux volumique de fibres cons- 
tant et homogene et I'orientation et le depot de maniere 
aleatoire fournissent a la couche une caracteristique de 
repartition quasi isotrope des segments 1 dans le plan 
et dans I'epaisseur. 

[0047] Parmi les resines pouvant etre utilisees pour 
constituer la matrice, il convient de citer : 

• pour les resines thermoplastiques, les polyamides 
(PA), les polyetherimides (PEI), les polyphenyen- 
sulfides (PPS), les polyetherether ketones (PEEK), 

• pour les resines thermodurcissables, les polyester, 
vinylester, epoxydes, bismaleimides, polymides, 
phenoliques. 

[0048] Lorsque la resine constitutive de la matrice est 
choisie parmi les resines thermodurcissables, une cer- 
taine adhesivite residuelle connue en langue anglaise 
sous le terme de "tack" lui est conferee, resultant, a la 
fois, des differents constituants de la formulation chimi- 
que retenue et du tg de la resine non polymerisee lors- 
qu'il se situe entre - 1 0 et + 20°C. 
[0049] La fig. 8 montre, a titre indicatif et de fagon 
schematique, une installation materialisant les differen- 
tes etapes du procede d'obtention du produit interme- 
diaire composite selon I'invention. 
[0050] Dans une etape A et selon un premier exem- 
ple, il est procede a la mise a plat de fibres, fils, meches 
multifilaments qui sont etales, parallelement les uns aux 
autres par I'intermediaire d'un dispositif, tel que 10, con- 
sistant, notamment, en un cylindretournant presentant, 
a sa peripheric, une multitude de gorges, saignees ou 
cannelures transversales. Le dispositif 10 est destine a 
favoriser, realiser, entretenir un etalement des multifila- 
ments constitutifs des fils ou des fibres, de maniere a 
former une sorte de nappe 11 qui est deplacee dans le 
sens de la fleche t, pour passer en dessous d'un poste 
d'impregnation 12 assurant, par exemple, la distribution 
d'une quantite dosee de resine thermoplastique ou ther- 
modurcissable. Le poste d'impregnation 12 peut, bien 
entendu, etre constitue par tout dispositif approprie, tel 
qu'une caisse de tete ou un bassin permettant de reali- 
ser I'impregnation des fibres par la methode, dite au 
trempe. 

[0051] A la sortie du poste d'impregnation, la nappe 
11 traverse un poste de calandrage 13 ayant aussi pour 
fonction d'exprimer le surplus de resine, de maniere a 
constituer une nappe composite 11 1 dans laquelle les 
fibres ou multifilaments initiauxsont noyes, de fagon ho- 
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mogene, dans une matrice de resine, de concentration 
dosee. Au-dela du poste 13, la nappe composite 11 A est 
passee sous une unite de chauffage 1 4 si la resine choi- 
sie est une resine thermodurcissable, de maniere a con- 
ferer une coherence relative a la nappe 11 r 
[0052] Dans le cas ou la resine mise en oeuvre est 
une resine thermoplastique, I'unite 14 peut alors etre un 
poste de refroidissement visant a conferer a la resine 
un etat capable de maintenir la nappe 11., dans un etat 
coherent manipulable. 

[0053] Selon une variante, la nappe 11 1 est consti- 
tute d'un tissu equilibre ou non qui peut etre preimpre- 
gne ou non. 

[0054] La nappe 1 1 ^ est ensuite dirigee vers un poste 
B, au sein duquel elle subit une operation de decoupes 
longitudinales, visant a produire des bandes ou lanieres 
15 qui s'etendent sensiblement parallelement, de ma- 
niere a etre introduites dans une tete de coupe 1 6 cons- 
tituant, par elle-meme, un poste C de production de seg- 
ments 1 . 

[0055] Les differents segments 1 sont deposes de fa- 
gon aleatoire sur un support 17 qui peut etre constitue 
directement par le tapis superieur d'un transporteur 
sans fin ou par un support ou substrat d'acheminement 
dont la fonction est de recevoir les differents segments 
1 et de les acheminer sous la forme d'une couche 2 vers 
les postes successifs de ('installation. 
[0056] II doit etre considere que le support 17 peut 
aussi representer un element de renforcement, tel 
qu'une nappe, tissee ou non tissee, preimpregnee ou 
non, destine a constituer une ame ou a contribuer au 
renforcement de la couche 2, comme cela est evoque 
en relation avec les fig. 4, 5 et 6. 
[0057] Par I'intermediaire du poste C ou d'une autre 
facon connue de I'homme de Tart, les differents seg- 
ments 1 sont deposes de facon aleatoire sur le support 
ou le transporteur 17 de maniere a etre places a plat 
dans le plan de la couche 2 future qu'ils constituent sur 
une epaisseur appropriee, en etant repartis de maniere 
quasi isotrope. Progressivement a sa formation, la cou- 
che 2 transite dans le sens de la fleche f 2 , en vue de 
progresseratravers ou au-dessus d'une table de chauf- 
fage 18 precedant un poste D ou une pression relative 
est exercee perpendiculairement au plan de la couche 
2, de maniere a soumettre les differents segments 1 a 
une liaison d'adhesion en leurs points de croisement- 
superposition, tels que references 3 a la fig. 2. 
[0058] Le poste D peut etre constitue, a titre d'exem- 
ple, a la maniere d'une calandreuse 19 comprenant 
deux rouleaux 20 et 21 dont I'un au moins peut even- 
tuellement etre chauffant, pour que son action vienne 
completer, voire se substituer, a celle de la table chauf- 
fante 18. 

[0059] Le poste D est complete, en aval dans le sens 
de deplacement selon la fleche f 2 , par une table 22, dite 
de refroidissement, qui a pour effet de fixer la couche 2 
dans I'etat d'adhesion des segments 1 , tout en laissant 
subsister la resine constitutive de la matrice dans un etat 



dans lequel une adhesivite relative et residuelle est pre- 
sente si la resine est du type thermodurcissable. 
[0060] Par adhesivite, il faut entendre le concept de- 
coulant de I'expression "tack" et qui, dans I'espece, peut 
5 etre apprecie comme offrant a la couche 2 une possibi- 
lity d'etre repliee sur elle-meme et d'etre maintenue 
dans cet etat par la liaison d'adhesivite etablie entre les 
deux faces cote a cote. 

[0061 ] Le controle des vitesses de deplacement selon 
10 les fleches f 1 et f 2 permet de maTtriser la masse surfa- 
cique de la couche 2. 

[0062] Selon le procede de I'invention, il est avanta- 
geux de soumettre la couche 2, soit en amont, soit en 
aval du poste D, a une operation de decoupe lineaire 

15 des bordures par I'intermediaire d'organes coupants 23, 
de facon a eliminer les tranches extremes d'epaisseur, 
de compactage, de grammage plus ou moins aleatoire, 
qui caracterisent les dispersions marginales, afin d'ob- 
tenir une couche 2 de caracteristiques physiques et me- 

20 caniquesconstantessurtoute la longueur ettous points 
de la largeur. 

[0063] La fig. 8 montre, a titre d'exemple, un poste 
ultime E au niveau duquel la couche 2 produite est alors 
conditionnee sous la forme d'un enroulement 25 qui est 
25 de nature a favoriser le stockage, le transport, voire la 
manipulation sur des machines de reprise au niveau 
desquelles un patronage ou une decoupe de la couche 
2 est effectue pour disposer d'un materiau composite 
intermediaire propre a la realisation par moulage d'une 
30 piece finie. 

[0064] Bien que cela ne soit pas represents, il doit etre 
considere, au sens de I'invention, que I'utilisation du pro- 
duit intermediaire composite, constitue par la couche 2 
offre, a tout utilisateur, la possibility de decouper cette 
35 couche, de maniere a disposer d'autant d'epaisseurs 
qu'il convient pour realiser une piece future, ces diffe- 
rentes epaisseurs etant placees dans la cavite d'un 
moule formant matrice dans laquelle un poincon est in- 
sere sous des conditions de pression et de temperature 
40 convenables, de maniere a realiser a chaud la confor- 
mation d'un article fini dont le demoulage peut etre fa- 
vorise par la presence d'un agent de demoulage. 
[0065] L'invention permet ainsi d'obtenir un produit fi- 
ni ou un article definitif dont les caracteristiques de for- 
45 me et de resistance mecanique sont directement en re- 
lation avec le produit intermediaire composite utilise 
pour sa formation. 

[0066] II doit certainement etre considere, au sens de 
I'invention, que le produit intermediaire obtenu peut etre 
50 utilise seul, comme evoqueci-dessus, ou en association 
avec un renfort, par exemple des semi-produits a fibres 
continues ou, encore, des stratifies predisposes dans le 
moule, afin de renforcer localement et/ou dans certai- 
nes directions le comportement final du produit compo- 
55 site obtenu. II peut ainsi etre prevu de disposer dans le 
moule un renfort continu de meme nature chimique, au 
moins en partie polymerise et qui peut etre constitue 
d'un ou de plusieurs plis d'un complexe preimpregne. 
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Revendications 

1. Produit intermediaire composite a base de seg- 
ments de fibres noyees dans une matrice de resine, 

caracterise en ce qu'il se presente sous la 
forme d'au moins une couche (2) de segments plats 
multifibres (1) qui sont deposes les uns sur les 
autres en etant orientes aleatoirement et repartis de 
fagon quasi isotrope dans le plan de la couche et 
qui sont lies, pour certains d'entre eux au moins, 
par adhesion au droit de leurs zones de croisement- 
superposition (3), de maniere a former un tapis de 
masse et d'epaisseur constantes, de faible cohe- 
sion propre presentant une souplesse relative. 

2. Produit intermediaire selon la revendication 1, ca- 
racterise en ce qu'il presente, a temperature am- 
biante, une aptitude a I'enroulement. 

3. Produit intermediaire selon la revendication 1 ou 2, 
caracterise en ce qu'il presente, a temperature 
ambiante, un tack residuel. 

4. Produit intermediaire selon Tune des revendica- 
tions 1 a 3, caracterise en ce que la couche (2) est 
associee a au moins un substrat (4, 5, 6). 

5. Produit intermediaire selon la revendication 4, ca- 
racterise en ce que le substrat constitue un sup- 
port de manipulation. 

6. Produit intermediaire selon la revendication 4, ca- 
racterise en ce que le substrat constitue un ele- 
ment de renfort (5) continu de meme nature chimi- 
que, au moins en partie polymerise. 

7. Produit intermediaire selon Tune des revendica- 
tions 1 a 4, caracterise en ce que la couche est 
constitute par la superposition aleatoire de seg- 
ments de fibres noyees dans une matiere de resine 
thermodurcissable. 

8. Produit intermediaire selon la revendication 7, ca- 
racterise en ce que la matrice de resine thermo- 
durcissable est a base de resines epoxydes. 

9. Produit intermediaire selon Tune des revendica- 
tions 1 a 4, caracterise en ce que la couche est 
constitute par la superposition aleatoire de seg- 
ments de fibres noyees dans une matrice de resine 
thermoplastique. 

10. Produit intermediaire selon Tune des revendica- 
tions 1 , 7 ou 9, caracterise en ce que les fibres 
sont, soit des fils de carbone multifilaments, au 
moins du type 1 2 K, soit des fibres de verre de titre 
voisin de 1 200 Tex, soit des fibres ceramiques. 



11. Produit intermediaire selon Tune des revendica- 
tions 1 a 10, caracterise en ce qu'il se presente 
sous forme d'une bande ou plaque. 

5 12. Produit intermediaire selon Tune des revendica- 
tions 1 a 10, caracterise en ce qu'il se presente 
sous la forme d'un enroulement. 

13. Produit intermediaire selon Tune des revendica- 
10 tions 1 a 12, caracterise en ce qu'il est constitue 
par une couche de segments dont la tolerance de 
grammage en tous points est comprises entre ± 5 

%. 

15 14. Produit intermediaire selon Tune des revendica- 
tions 1 a 13, caracterise en ce qu'il est constitue 
par une couche de segments presentant : 

• une longueur comprise entre 1 0 et 1 00 mm, 
20 • une largeur comprise entre 5 et 50 mm, 

• une masse surfacique comprise entre 130 a 1 
000 g par metre carre de fibres seches. 

15. Produit intermediaire selon Tune des revendica- 
25 tions 1 a 14, caracterise en ce qu'il est constitue 

par une couche de segments issus de lanieres (1 5) 
decoupees a partir d'une nappe (11^ de fibres 
noyees dans une matrice de resine dont le pourcen- 
tage est compris entre 15 et 60 % en masse par 
30 rapport a la masse totale de la nappe a I'unite de 
surface. 

16. Produit intermediaire selon Tune des revendica- 
tions 1 a 15, caracterise en ce que la couche est 

35 constitute a partir de segments presentant des ca- 
racteristiques dimensionnelles identiques. 

17. Produit intermediaire selon Tune des revendica- 
tions 1 a 1 6, caracterise en ce que la couche pos- 

40 sede des bordures tranches (9) obtenues par de- 
coupe. 

18. Procede de fabrication du produit intermediaire se- 
lon Tune des revendications 1 a 1 7, caracterise en 

45 ce qu'il consiste a : 

• disposer d'une nappe comprenant un taux ele- 
ve de fibres noyees dans une matrice de resine 
qui les impregne a coeur, 

50 • decouper ladite nappe (11^ en lanieres paral- 
lels (15) qui sont soumises a des coupes 
transversales pour former des segments (1), 

• deposer lesdits segments a plat, de fagon alea- 
toire, pour former au moins une couche (2) 

55 d'epaisseurconstante, homogene, dans le plan 

de laquelle lesdits segments sont repartis de 
fagon quasi isotrope, 

• soumettre la couche a Taction de moyens (18, 
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D, 22) a meme de provoquer Padhesion d'au 
moins certains des segments en leurs points de 
croisement-superposition pour conferer a ladi- 
te couche une coherence propre et une sou- 
plesse relative. 5 

19. Procede selon la revendication 18, caracterise en 
ce qu'on constitue le produit intermediaire en for- 
mantau moins unecouchedesegmentssurunsup- 
port. 10 

20. Procede selon la revendication 18 ou 19, caracte- 
rise en ce qu'on constitue le produit intermediaire 
en formant au moins une couche de segments as- 
sociee au moins a un support constituant un ele- 15 
ment de renfort. 

21 . Procede selon Tune des revendications 1 8 a 20, ca- 
racterise en ce qu'on coupe les lisieres de la cou- 
che pour obtenir des bordures tranches. 20 

22. Utilisation du produit intermediaire selon Tune des 
revendications 1 a 1 7, en tant que materiau de base 
pour la formation par moulage a chaud d'au moins 

un article fini a partir d'au moins une decoupe pa- 25 
tronnee dudit produit deposee dans un moule. 

23. Utilisation du produit intermediaire selon la reven- 
dication 22, caracterisee en ce qu'on adjoint, dans 

le moule, un element de renfort, de preference de 30 
type continu, de meme nature chimique que le pro- 
duit intermediaire et au moins en partie polymerise. 

24. Article fini issu de I'utilisation selon la revendication 

22 ou 23. 35 

25. Articlefini selon la revendication 24, caracterise en 
ce qu'il est associe a un renfort. 



40 



45 



50 



55 



EP 1 134 314 A1 




EP 1 134 314 A1 




9 



EP 1 134 314 A1 



Office europeen 
des brevets 



RAPPORT DE RECHERCHE EUROPEENNE 



Numero de ia demande 

EP 01 42 0061 



DOCUMENTS CONSIDERES COMME PERTINENTS 




Categoric 


Citation du document avec indication, en cas de besoin, 
des parties pertinentes 


Revendication 
coneernee 


C LASS EM E NT DE LA 
DEMANDE (lnt.CI.7) 


X 


EP 0 376 472 A (TORAY INDUSTRIES) 

A -11111 lot- 1QQA ( 1 QQn_ flT—ft/l ^ 

h jui i let iyyu v xyyu— u/— 

* page 5, ligne 20 - page 7, ligne 2; 
revendl cations; figures 1,2 * 


1,7-11, 

1 A 1C 

18,19, 
22,24 


D04H3/03 

D04H3/14 

D04H1/74 

B29C70/34 

B29C70/50 


X 


EP 0 025 689 A (MITSUBISHI RAYON CO) 
25 mars 1981 (1981-03-25) 

* page 8, ligne 9 - ligne 13; 
revendications; figures 1,2 * 

* page 9, ligne 4 - page 10, ligne 26; 
exemples * 


1,4-11, 
13-25 




X 


EP 0 415 436 A (DU PONT) 
6 mars 1991 (1991-03-06) 
* figure 2 * 


1,14,22 




A 


1 PATENT ABSTRACTS OF JAPAN 
vol. 015, no. 493 (M-1191), 


1,2,12 






13 decembre 1991 (1991-12-13) 

& JP 03 216307 A (TORAY IND INC), 




DOMAINES TECHNIQUES 
RECHERCHES (lnLCt.7) 


D, A 


24 septembre 1991 (1991-09-24) 

* abrege * 

FR 2 740 149 A (YKK CORP) 

25 avrll 1997 (1997-04-25) 

* figures 1A-1E * 


1-25 


B29C 
D04H 

B29B ! 


A 


PATENT ABSTRACTS OF JAPAN 

vol. 010, no. 357 (M-540), 

2 decembre 1986 (1986-12-02) 

& JP 61 154812 A (T0H0 RAYON CO LTD), 

14 jui llet 1986 (1986-07-14) 

* abrege * 


1-25 




Le present rapport a ete etabli pour toutes les revindications 







Lieu d© la recherche 



LA HAYE 



Date d'achevement de la recherche 



25 ju1n 2001 



Examinateur 

Bar at he, R 



CATEGORIE DES DOCUMENTS CITES 

X : parliculierement pertinent a lui seul 

Y : pariiculierement pertinent en combinaison avec un 

autre document de ia me me categorie 
A : a rrie re-plan technology tie 
O divulgation non-ecrite 
P : document intercalate 



T ; theorie ou principe a la base de r invention 
E : document de brevet anterieur, mais publie a la 

date de depot ou apres eerie date 
D : cite dans la demande 
L : cite pour d'autres raisons 

& : membre de la meme famille, documenl correspondant 



10 



EP 1 134 314 A1 



ANNEXE AU RAPPORT DE RECHERCHE EUROPEENNE 

RELATIF A LA DEMANDE DE BREVET EUROPEEN NO. EP 01 42 0061 



La presente annexe ineHque les membres de ia familte de brevets reiatifs aux documents brevets cites dans le rapport de 
recherche europeen ne vis6 ci-dessus. 

Lesdits members sont contenus au fichier informatique de rOffice europeen des brevets a la date du 

Les renseignements fournis sont donnas a titre Indicatif et n'engagent pas la responsabilitede I'Office europeen des brevets. 

25-06-2001 





Document brevet cite 




Date de 




Membre(s) de la 


Date de 




au rapport de recherche 


publication 




famille de brevet(s) 


publication 




CD ftltlAAHO 


A 

A 


04-07-1990 


JP 


11 A1ft1 ft A 

2143810 A 


01-06-1990 










JP 


2507565 B 


12-06-1996 










CA 


2003561 A 


24-05-1990 










DE 


68922979 D 


13-07-1995 ! 










0E 


68922979 T 


21-12-1995 










KR 


162894 B 


15-01-1999 










t IC 

us 


5151322 A 


29-09-1992 




CD nn9CAQQ 


A 

A 


25-03-1981 


JP 


56042533 A 


20-04-1981 










DE 


3067354 D 


10-05-1984 










US 


4339490 A 


13-07-1982 




EP 0415436 


A 


06-03-1991 


AT 


129035 T 


15-10-1995 










CA 


2024269 A 


01-03-1991 










DE 


69022935 D 


16-11-1995 










DE 


69022935 T 


30-05-1996 










ES 


2079410 T 


16-01-1996 










GR 


3017934 T 


29-02-1996 










JP 


3126135 B 


22-01-2001 










JP 


3236910 A 


22-10-1991 










US 


5164255 A 


17-11-1992 




JP 03216307 


A 


24-09-1991 


JP 


7115352 B 


13-12-1995 




FR 2740149 


A 


25-04-1997 


JP 


9109310 A 


28-04-1997 










CN 


1151935 A 


18-06-1997 




OP 61154812 


A 


14-07-1986 


JP 


1575158 C 


20-08-1990 










or 




us ui iyyu 

















Pour tout renseignement concemant cette annexe : voir journal Officiel de rOffice europeen des brevets, No, 12/82 



11 



